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ste trabajo de investigación, su objetivo fue determinar el efecto de la 
redistribución de instalaciones en la productividad del molino San Eladio. El 
tipo de investigación es aplicado con un diseño pre experimental. La 
observación y el análisis documental, son las técnicas empleadas en la 
recolección de datos. Se utilizó la metodología de la planificación 
sistemática de la distribución (SLP) basada en el análisis de relación de 
actividades. La estadística descriptiva e inferencial sirvieron para el análisis 
de los datos, haciendo uso del software estadístico SPSS. Se llegó a la 
conclusión que la redistribución de las instalaciones tiene un efecto positivo 









In the objective of this research is to determine the effect of the redistribution 
of facilities on the productivity of the San Eladio mill. The type of research 
is applied with a pre-experimental design. Observation and documentary 
analysis are the techniques used in data collection. The methodology of 
systematic distribution planning (SLP) based on the activity relationship 
analysis was used. Descriptive and inferential statistics were used to 
analyze the data, using the SPSS statistical software. It was concluded that 
the redistribution of the facilities has a positive effect on the productivity of 
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I. INTRODUCCIÓN  
 
En la actualidad las instituciones se desarrollan en un ambiente 
competitivo y globalizado, lo que ha generado una ardua competencia, y 
reduciendo los costos en los diferentes procesos de la empresa, pero 
muchas veces pasan por alto una adecuada distribución de las 
instalaciones que genera diversas pérdidas.  
Una adecuada distribución de planta busca un ordenamiento de las 
áreas, minimizando los desplazamientos, mejorando la seguridad.  
En el Perú la mayoría de empresa se inician como pequeñas empresas 
y poco a poco van creciendo, así como también va creciendo el desorden 
y una inadecuada distribución de las instalaciones, pero al mismo tiempo 
los conceptos de planificación, cadena de suministro, mejora de la 
productividad, están siendo incorporados por la alta dirección, 
volviéndose más exigentes. 
Si las pequeñas y grandes empresas desean sobrevivir en este mercado 
competitivo, deben considerar la distribución de planta en su 
planeamiento estratégico.  
En la mayoría de empresas a medida que van creciendo, el espacio de 
las instalaciones iniciales se vuelve inadecuada, donde existirá la 
necesidad de realizar una redistribución. (García y Serrano, 2013)  
Existen diversos motivos que llevan a las empresas a redistribuir sus 
instalaciones: volumen de producción, tecnología y producto. 
Así mismo en Lambayeque y La libertad, abunda el cultivo de arroz, se 
siembra, cosecha, se traslada a los molinos y se comercializa a 
diferentes zonas del país, el clima es un factor primordial que favorece 
el cultivo de este cereal. Es por esta razón que en la zona abundan los 
molinos de arroz de diferentes capacidades y tecnología que se han ido 
adaptando a loa cambios trayendo como consecuencia una fuerte 
competencia entre los mismos, a pesar del crecimiento desordenado que 
han experimentado algunos molinos. 
El molino San Eladio no escapa a esta realidad, desde su creación la 
demanda ha tenido un crecimiento constante lo que originó un 
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crecimiento físico no planeado, que se traduce en flujo lento de las 
operaciones y en pérdidas de producción. Existe exceso de 
desplazamientos entre las diversas áreas lo que genera agotamiento en 
los operarios, se observaron almacenes pequeños y áreas no definidas. 
No existe almacén para los subproductos y se mezclan con los productos 
terminados. Inadecuada distribución de almacenes lo que genera 
incomodidad en el ingreso y pérdida de tiempo en el acarreo de 
productos. La capacidad de planta no está siendo satisfecha por 
completo, de 500 sacos diarios solo se produce 300. 
Luego de analizar la problemática se concluye que es necesario una 
redistribución de las instalaciones para incrementar la productividad en 
el molino san Eladio S.A.C.  
El problema identificado en la investigación fue ¿Cuál es el impacto de 
la aplicación de la redistribución de instalaciones en la productividad del 
molino San Eladio SAC? Como hipótesis al problema se planteó que la 
aplicación de la redistribución de planta incrementa la productividad en 
el molino San Eladio SAC 
El presente estudio tuvo por objetivo general incrementar la 
productividad aplicando la redistribución de instalaciones en el molino 
San Eladio SAC para ello se necesita desarrollar objetivos específicos la 
cual es diagnosticar la situación de la productividad y del proceso de 
producción aplicando diagrama de operaciones y análisis de procesos, 
aplicar la distribución de planta, aplicando la metodología SLP 
(planeación sistemática de la distribución) y como tercer objetivo calcular 
los indicadores de productividad luego de aplicar la distribución de 
planta. 
Se justifica de manera práctica ya que busca identificar aspectos que 
están afectando a las instalaciones de la empresa buscando solucionar 
los problemas de la planta mediante la aplicación la distribución de planta 
incrementando la productividad y además  la justificación práctica porque 
busca mejorar la productividad del molino San Eladio mediante un 
estudio detallado de las instalaciones. Asimismo se justifica en forma 
teórica ya que busca mediante la aplicación de teorías relacionadas a la 
redistribución de planta un diseño adecuado y óptimo de las  
3 
  
instalaciones que repercuta en el incremento de la productividad del 
molino en estudio, y por último una justificación metodológica ya que 
sigue la metodología científica, buscando resolver un problema mediante 
una contrastación de hipótesis y servirá de base para futuros estudios 
similares aplicados a diversas empresas. 
 
II. MARCO TEÓRICO 
En la búsqueda de antecedentes internacionales encontramos, Chilán 
(2015) en su investigación titulada “Distribución de planta para la 
empresa de empacado”. Guayaquil. Hace mención que existe una gran 
problemática en su distribución, debido al tratar la materia prima con 
deficiencia y se va malogrando en forma rápida, al existir una deficiente 
distribución se realizan extensos recorridos que muchas veces resultan 
innecesarios que pueden ocasionar aparición de bacterias en el  
pescado y por consiguiente se pueda llegar a perder la producción o el 
lote en su totalidad. Llego a la conclusión que las áreas de la 
organización destinadas a los patios de maniobra son de un 60% y un 
11% en el área de producción de la planta. Si se hiciese una adecuada 
distribución de planta disminuye riesgos a la contaminación cruzada 
tanto en materia prima, materiales en proceso y todos los viene 
terminado. 
Otro antecedente internacional tenemos a Vera (2015), en su 
investigación “Distribución de la planta para empresas dedicadas a la 
fabricación de chocolates y galletas.” Guayaquil. Tuvo como objetivo 
analizar la problemática de sus 3 plantas, hallando incumplimiento 
parcial y total de pedidos, que ocasiona desorden en las áreas de dicha 
planta debido a la mala ubicación.  Concluyendo que es muy necesario 
una readecuación de las entradas a las distintas áreas de la planta con 
el fin de disminuir los riesgos a accidentes de tránsito han afectado la 
productividad de la empresa, además del uso de un software que 
optimice un mejor control tanto en operaciones, logística y almacenes. 
Entre los antecedentes nacionales De la Cruz (2018) en su investigación 
titulada “Distribución de planta para que el área de producción y 
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productividad mejore en la empresa Wari”. Tuvo por meta realizar la 
distribución de planta para mejorar con el objetivo de conseguir mejoras 
en  la productividad de una compañía, u organización; uno de los 
problemas relacionado con la distribución de planta como el desorden, 
estaciones de trabajos no concretas, en el almacén, desperdicios de la 
materia prima que ingresa y de producto acabado. Entonces esta 
distribución sobrelleva a envíos sobrados, que genera numerosas 
pérdidas de turno lo que del trabajador como también riesgos de los 
participantes tanto internos y como externos que faciliten saber si la 
distribución corregirá la productividad de la empresa donde la 
organización está definiendo una productividad de mejora del 8.09% 
antes del estudio se observar algunas distancias en todo lo que recorre 
el proceso .En que demuestra una distancia precedentemente de 208 
metros y de tal modo que en este momento es de 88 metros en el cual 
lo que resulto es una disminución de recorrido de 120 metros. Lo que se 
significó el aumento de productividad posteriormente de la mejora, en el 
cual se utilizó en la distribución de planta las herramientas usando como 
el método Guerchet y relacional de actividades para así poder reducir 
distancias. Finalmente se señala que  la productividad se va a 
incrementar en un  19.74% que indica un mejor manejo en el tiempo 
proyectado. En capital de distancias recorridas en la editorial Wari S.A.C. 
Las técnicas que manejaron y servirán de guía para nuestro estudio 
serán el DAP y el DOP. 
De la misma forma Coronel (2017) tuvo por investigación titulada 
“Distribución de planta para mejorar su productividad de una grifería”, su 
principal objetivo fue el aumento en  la productividad mediante una 
distribución de planta. Para lo cual realizó el reconocimiento de la 
problemática mediante diagramas de causa efecto y Pareto, fue una 
infernal distribución de las áreas el cual se ejecutan la operación, en el 
que se controla el tiempo determinado del trabajo de los operadores por 
un tiempo de 12 horas laboradas, el cual indica que el giro nos arroja un 
74% de los problemas con una productividad de distribución que es: Una 
inadecuada ubicación de las áreas y el incumplimiento de entregas que 
en el cual resulta grandes errores que se hacen en la empresa; El 
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diagrama relacional de actividades, un operador por turno transita una 
distancia de 748.4 metros en su proceso (previamente de mejora) de las 
áreas, al instante de aplicar el diagrama relacional de actividades 
anteriormente de la ejecución. En conclusión se logró reducir las 
distancias innecesarias en 345 metros de recorrido aumentando la 
productividad en un 29%. 
Entre los antecedentes Locales tenemos a Gonzales y Tineo (2015) con 
su trabajo: “Redistribución de una planta en la producción para su mejora 
de su productividad en Hilados Richards S.A.C”. La problemática hallada 
en la empresa de Hilados Richards SAC ofrecida al rótulo textil que 
fabrica madejas de hilos y lanas de hilar existe demasiadas distancias 
en el recorrido, ya que cuenta en el área de producción con 1031m2, con 
15 máquinas de producción y con 15 operadores en cierta área,  por lo 
que se requiere un gran espacio de 886,05 para un área de producción 
bastante amplio, en donde se logra expresar que la empresa se balancea 
con el área para su progreso, puesto que su área total es de 1124,6 . Por 
tanto se utilizaron las técnicas y herramientas que se va manejar son el 
diagrama de proceso, actividades, de flujo y de recorrido, el método de 
Guerchet. De tal modo antes de la distribución fue 986 segundos y luego 
de emplearla disminuyó a 746 segundos, por lo que se concluyó que 
gracias a la redistribución de planta aumento la productividad en función 
al tiempo de recorrido. 
En la misma forma Jiménez y Tirado (2019) en su investigación titulada: 
“Diseño y Distribución de planta en la disminución de costos en los 
materiales para la producción de calzado”. Para obtener el título de 
ingeniería industrial en la universidad privada Antenor Orrego. Tiene 
como propósito plantear un diseño de distribución de planta, el cual 
pueda mejorar la disminución del costo de manejo de materiales en el 
siguiente proceso productivo de calzado para las femeninas en la 
empresa Mil Pies. La construcción de la investigación, principia a partir 
del análisis inicial en la empresa, con el fin de solucionar los problemas 
que apruebe la realización del objetivo importante: reducir los costos de 
manejo de materiales. Finalmente nos resulta a lo obtenido con la 
propuesta de diseño, reconoció mejorar las distancias recorridas, en el 
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tiempo del recorrido de materiales y el costo que figura moverlos y al 
comparar con la distribución actual, se logró un mejoramiento de los 
costos parecido al 35,02%, en tanto cumple con el objetivo general de 
un eficiente derivación de mejora para el proceso de fabricación de los 
calzados. 
Entre las teorías en que se basa esta investigación tenemos: distribución 
de planta que es la organización adecuada de las diversas áreas y de 
los factores que interviene en la producción. Muther (1981), afirma que 
“El objetivo es encontrar el arreglo más adecuado las áreas de trabajo y 
de la maquinaria, que resulte en la más barata, apropiada” (p.15). La 
distribución de instalaciones debe integrar todas las áreas, de la tal 
manera que resulte segura, y reduzca desplazamientos de maquinarias 
y colaboradores.  
Según Hales y Muther (2015) el objetivo es encontrar la ordenación más 
económica, segura logrando la satisfacción de los colaboradores, 
reduciendo los desplazamientos innecesarios, pérdidas de tiempo, 
eliminado las restricciones. 
En esta investigación se utilizó la metodología SLP (Planificación 
sistemática de la distribución),  la cual empezó realizando un análisis P-
Q, es decir la forma que se relaciona los productos y sus cantidades, 
continua con el análisis de recorrido, la matriz de relaciones que 
permitieron determinar las relaciones que existen entre las diferentes 
áreas, calificando la importancia entre las proximidades y el motivo de 
las mismas de actividades  para determinar una posible distribución de 
las instalaciones. Continúa con un diagrama que permite visualizar en 
forma gráfica todas las actividades y sus relaciones con su grado de 
aproximación. (Hales y Muther, 2015).  
Entre los principios de distribución de planta tenemos: 
Integración de conjunto: “permite conectar a todos factores dentro de la 
planta” Mínima distancia recorrida: “Se busca minimizar las distancias 
recorridas por los operarios en el traslado de los materiales en todas las 
actividades realizadas.” Circulación o flujo de materiales: “las 
instalaciones deben adaptarse al flujo de las operaciones”. Espacio 
cúbico: “se buscar utilizar al máximo posibles todos los espacios 
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disponibles tanto en forma horizontal como en altura.” Flexibilidad: “Una 
distribución efectiva debe adaptarse a los diferentes cambios del 
entorno. 
La productividad es la relación entre lo producido entre todos los 
recursos. Asimismo se dice que la productividad es el cociente entre las 
producciones obtenidas y los recursos empleados para obtener dichos 
productos (Olavarrieta de la Torre, 1999, p. 49). 
Roobbins (2004), afirma que si una empresa logra sus objetivos es 
productiva, si lo hace utilizando los recursos de la manera más eficiente. 
La productividad laboral se puede medir de varias maneras, una de ellas 
es el nivel de producción que cada colaborador puede originar. Conforme 
aumenta la eficacia de las empresas, aumentará los ingresos por 
colaborador. 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
(𝑇𝑜𝑙𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠)(𝑁° 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠)
 
 
La productividad en la línea de producción Es un indicador general que 
permite expresar un aumento o disminución  de la cantidad producida y 




Capacidad de producción  representa la producción máxima en un 
determinado tiempo con el empleo de los recursos que se cuentan. 
(Gutiérrez, 2010). 
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑜 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜









III. METODOLOGÍA  
3.1 Tipo y diseño de investigación 
Este trabajo fue de tipo aplicado  y el diseño de investigación pre 
experimental por la razón de una aplicación en una pre prueba-post 
prueba, se ejecuta primero un prueba para el diagnóstico experimental 
y para finalizar se vuelve a ejecutar una prueba para el estímulo 
(Hernández, Fernández  y Baptista, 2010, p.136). 
 








3.2   Población y muestra 
Población: su población de este trabajo fueron sus áreas que tiene la 
empresa Molino San Eladio S.A.C, San Pedro de LLoc, 2020. 
Muestra: Es una lista de unidades elegidas de una población cuyo 
objetivo es proyectar los resultados que caracterizan a la población 
(Vivanco, 2005, p.24). En este trabajo, la muestra está constituida por 
las áreas de la empresa al igual que la población, por ser ésta 
pequeña. 
 
3.3 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad  
Los instrumentos como las técnicas que hemos utilizado en nuestra 
investigación son los siguientes: 
- Para el primer objetivo específico: Elaborar el diagnóstico de la 
situación de la productividad y del proceso de producción,  se usó 
𝑂1 𝑂2 
Pre - Test Post - Test Dónde: 
𝑂1= Baja productividad en la empresa Molino San Eladio S.A.C. 
X= Aplicación de la redistribución de planta en la empresa Molino San  
Eladio S.A.C. 
𝑂2  = Incremento de la productividad en la empresa Molino San  




la observación de campo como técnica, junto con el instrumento  
diagrama de operaciones (ver anexo 2), de análisis del proceso (ver 
anexo 3) de recorrido de proceso (ver anexo 4). 
- Asimismo, para el segundo objetivo específico: aplicar la 
redistribución de instalaciones, aplicando la metodología SLP 
(planeación sistemática de la distribución) y el método de Guerchet, 
se empleará la herramientas de relaciones entre actividades, 
Asimismo se hizo uso de una huincha y una ficha de registro( Ver 
Anexo 7)   en el molino San Eladio S.A.C, San Pedro de Lloc, 2020 
se utilizó  la técnica de observación de campo, para después utilizar 
el instrumento  de huincha y  ficha de registro  ( Ver Anexo 9). 
- Por consiguiente para el tercer objetivo específico: Evaluar los 
indicadores de productividad inicial y final en el molino San Eladio 
S.A.C, San Pedro de Lloc, 2020, se utilizó la técnica observación 
de campo junto con el instrumento de cronómetro y  ficha de 
registro (Ver Anexo 10). 
Validez  
Para confirmar la validez de los instrumentos fue sometida a juicio de 
los expertos, donde  se evalúa los conceptos de las variables con sus 
respetivas dimensiones y la matriz de Operacionalización, Asimismo 
los instrumentos que se manejará 
Confiabilidad  
Los datos de la empresa, los instrumentos fueron sometidos a análisis 
estadístico con el fin de determinar su confiabilidad. Se utilizarán los 
programas informáticos como Excel y SPSS. 
3.4. Método de análisis de datos  
La presente investigación, la variables son cuantitativas se elaboró un 
análisis descriptivo, en donde se emplearon el uso de gráficos, tablas 
que nos permitieron determinar el comportamiento de las dos 
variables. 
Añadiendo el análisis inferencial se utilizó para afirmar la prueba de 
hipótesis y para proyectas los datos, se aplicó la prueba T de Student, 
lo que corresponde cuando el tamaño de población es pequeña y que 
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las dos variables sean paramétricas se analizaron con  el software 
SPSS. 
3.5 Aspectos éticos  
La presente investigación se elaboró en base al reglamento de la 
Universidad César Vallejo. Por lo que se tomó en cuenta a cada uno 
de los autores que sirvieron como base de sustento en esta 
investigación. 
Por ende este trabajó contó con la aprobación del dueño de la 
empresa. Esto en conformidad con el artículo 14 del Código de Ética 




















Evaluación de la situación actual de la distribución de la 
planta del molino 
El molino San Eladio SAC es una empresa que se dedica al pilado 
de arroz. Se encuentra ubicada en la ciudad de San Pedro. Tuvo 
sus inicios en el año 2000 empezando como una empresa familiar 
hasta convertirse en una empresa dedicada al almacenamiento, 
pilado de arroz y subproductos. El diagrama de operaciones se 




















Figura 1. Diagrama de operaciones del molino San Eladio SAC 
 
Muestreo de humedad  
Recepción de Materia 
Prima 
Tolva  
Secado natural  
Segunda muestra de calidad  
Pre- limpieza 
Descascarado 
Piedras, pajilla, etc.  




Clasificación por tamaño   
Selección por color  
Almacenamiento de 
















Luego de analizar el proceso de producción, se procedió analizar 
la problemática de la empresa mediante un cuestionario. Los 
resultados se muestran a continuación. 
 
 









Fuente: Elaboración propia. 
En la anterior observamos los principales problemas de la 
empresa son excesivo desplazamiento de los trabajadores, mala 
distribución de las áreas, desorden, falta de limpieza, 
desactualización de tecnología. Estos problemas completan el 
80% aproximadamente. Esta problemática la representamos en 










Problemas Frecuencia % % Acum 
Excesivo desplazamiento de los trabajadores 65 23% 23% 
Inadecuada distribución de las áreas 60 21% 44% 
Desorden y falta de limpieza 45 16% 59% 
Desactualización de tecnología 40 14% 73% 
Cansancio por horas extras de trabajo 20 7% 80% 
Falta de estándares 14 5% 85% 
Falta de capacitación 13 5% 90% 
Falta de EPP 12 4% 94% 
Retrasos en los tiempos de entrega 10 3% 97% 










Figura 2. Diagrama de Pareto de la problemática del molino San Eladio 
SAC. 
Cálculo de los indicadores de productividad antes de la 
redistribución de planta. 
Los índices empleados la cual es la productividad de mano de obra y 
el porcentaje de utilización. La producción mensual mostramos en 
tabla 2. 









Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Meses Producción (kg) 



















Fuente: Elaboración propia. 
 
Se puede deducir que por cada hora hombre empleada en la 
producción del molino se produce 221.67 kilos de arroz mensual en 
promedio. 











Fuente: Elaboración propia. 
 











Setiembre 583191 2592 225.00 
Octubre 564621 2376 237.64 
Noviembre 537377 2592 207.32 
Diciembre 561730 2592 216.72 








Setiembre 583191 700000 83% 
Octubre 564621 700000 81% 
Noviembre 537377 700000 77% 
Diciembre 561730 700000 80% 




Redistribución de planta aplicando la metodología SLP. 
Como punto de partida en la aplicación del método SLP, se procedió 
a determinar las distancias recorridas por los trabajadores en el 
molino. Esta distancia se analizó en un día de trabajo. 
 
Tabla 5. Distancias recorridas en el molino del Molino San Eladio SAC antes 
















Fuente: Elaboración propia. 
 
 
En la tabla anterior podemos observar que la distancia recorrida por 




















Traslado a Tolva 35 300 10500 
Traslado saco almacén de sacos 13 300 3900 





Y Control de 
Calidad 
Traslada área compresora 18 4 72 
Traslada a comprensora 2 2 2 4 
Traslada a tablero de control 4 2 8 
Traslada a mismo tablero 2 2 4 
Traslado a áreas de tolva arroz cáscara 15 4 60 
Traslado a zonas de maquinarias 15 10 150 
Traslado a cilindro aceitero 4 30 120 
Traslado a control de calidad 5 35 175 




Arrastra bolsa 4 250 1000 
Traslada a recoger bolsa 8 250 2000 
Traslada a almacén PT 7 250 1750 
Traslada a Tolva PT 8 250 2000 






 Después de haber establecido las distancias recorridas se procedió a 
diseñar la tabla de relaciones de actividades. 
 
 











Fuente: Elaboración propia. 
 









Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Código Valor proximidad 
A Absolutamente necesario 
E Especialmente necesario 
I Importante 
O Normal y ordinario 
U Sin importancia 
X No recomendable 
Código Motivos 
1 Por secuencia de operaciones 
2 Por complementación del área 
3 Por no contaminar el producto. 
4 Por abastecimiento de materiales 
5 Por el polvo y desorden 
6 Por facilitar el control de calidad 




Tabla 8. Tabla relaciona de actividades del Molino San Eladio SAC 
 
 
1.Almacén de materia prima 
   
   
2.Área de producción 
   
    
3.Almacén de producto 
terminado 
     
      
4.Control de calidad 
       
        
5.Almacén de subproductos 
         
          
6. Almacén de sacos y bolsas 
          
         
7.Área de mantenimiento 
        
       
8.SSHH 
      
     
9.Oficinas 
    
   
10. Área de carga y descarga 
   
   














































































































































Tabla 9. Resumen de las relaciones actividades del Molino San Eladio SAC 
Resumen de actividades 
A (1,2) (2,3) (1,10) (3,10) 
E (2,5)  
I (1,4) (2,4) (5,6) (2,7) (8,9) (5,10) 
O  
U 
(1,3) (1,5) (1,6) (1,7) (1,8) (1,9) (2,6) (2,8) (2,9) (2,10) (3,4) (3,5) 
(3,6) (3,7) (3,8) (3,9) (4,5) (4,6) (4,7) (4,8) (4,9) (4,10) (5,7) (5,8) 
(5,9) (5,20) (6,7) (6,8) (6,9) (6,10) (7,8) (7,9) (7,10) (8,10) (9,10) 
X  
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
A continuación, se procede a diseñar el diagrama relacional de 
actividades teniendo en cuenta los códigos de línea de la tabla 9 
 







Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Código Proximidad N° Líneas 
A Absolutamente necesario 4 rectas 
E Especialmente necesario 3 rectas 
I Importante 2 rectas 
O Normal y ordinario 1 recta 
U Sin importancia ---- 


























































Tabla 11. Distancias recorridas en el molino del Molino San Eladio SAC 
después de la aplicación de la redistribución de instalaciones.  
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Podemos observar que la distancia recorrida en un día de trabajo 



















Traslado a Tolva 10 300 3000 
Traslado saco almacén de sacos 4 300 1200 





Y Control de 
Calidad 
Traslada área compresora 12 4 48 
Traslada a comprensora 2 2 2 4 
Traslada a tablero de control 2 2 4 
Traslada a mismo tablero 1 2 2 
Traslado a áreas de tolva arroz cáscara 6 4 24 
Traslado a zonas de maquinarias 7 10 70 
Traslado a cilindro aceitero 2 30 60 
Traslado a control de calidad 4 35 140 




Arrastra bolsa 2 250 500 
Traslada a recoger bolsa 4 250 1000 
Traslada a almacén PT 5 250 1250 
Traslada a Tolva PT 5 250 1250 





Cálculo de los indicadores de productividad después de haber 
aplicado la redistribución de planta. 
Los indicadores que utilizados para la productividad de mano de obra 
y el porcentaje de utilización. La producción mensual se muestra en 
la tabla 11. 
 










Fuente: Elaboración propia. 
 













Fuente: Elaboración propia. 













Febrero 624569 2160 289.15 
Marzo 609345 2160 282.10 
Abril 604567 2160 279.89 
Mayo 630989 2160 292.12 




Se puede deducir que por cada hora hombre empleada en la 















Fuente: Elaboración propia. 
 
De la tabla anterior se deduce que la empresa está en un 88% de su 
capacidad. 
Podemos concluir que la productividad de mano de obra 
aumentó de 221.67 Kg/HH a 285.82 Kg/HH es decir se incrementó 















Febrero 624569 700000 89% 
Marzo 609345 700000 87% 
Abril 604567 700000 86% 
Mayo 630989 700000 90% 





Prueba de hipótesis 
Para el análisis de la hipótesis, primero se realizó la prueba de normalidad 
de Shapiro Wilk, por tratarse de datos menores que 30. 
Las hipótesis planteadas para la prueba de normalidad fueron: 
H0: Los datos de la productividad del molino San Eladio siguen una 
distribución normal 
H1: Los datos de la productividad del molino San Eladio no siguen una 
distribución normal. 







Los niveles de significancia de la prueba Shapiro Wilk son mayores que 
0.05, aceptándose la hipótesis nula, por los tanto la productividad del 
molino San Eladio presenta una distribución normal. 
Sabiendo que los datos de la productividad siguen una distribución normal, 
se procedió a ejecutar la prueba de hipótesis a través de la distribución t 
student. Las hipótesis utilizadas se muestran a continuación: 
H0: La redistribución de instalaciones no incrementará la productividad del 
molino San Eladio. 
H1: La redistribución de instalaciones incrementará la productividad del 
molino San Eladio. 
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El nivel de significancia encontrado en la prueba T student 0.003 es menor 
que 0.05, lo que significa que se rechaza la hipótesis nula, por lo que se 
puede concluir que la redistribución de las instalaciones incrementará la 


















V.  DISCUSIÓN 
El molino san Eladio tiene varios años dedicándose al pilado de arroz, 
presentó varios problemas, que se acrecentaron más por la pandemia de 
la Covid 19. A pesar de la negativa situación, el proyecto de investigación 
se concluyó con éxito, demostrándose que una adecuada distribución de 
las instalaciones se convierte en una ventaja competitiva. 
Esta investigación tuvo como objetivo determinar el efecto de la 
redistribución de las instalaciones en la productividad en el molino San 
Eladio. 
De acuerdo al objetivo general, la redistribución de instalaciones tuvo un 
efecto positivo en la productividad del molino San Eladio, llegándose a 
incrementar de 221.67 kg/HH a 285.82 kg/HH, es decir aumentó 29% 
respecto al estado inicial, y el porcentaje de utilización de la capacidad pasó 
de 80% a 88%. 
Los resultados anteriores coinciden con los hallados por Coronel (2017), 
quién en su investigación en una empresa de Lima, logró incrementar la 
productividad en 29%, mediante una adecuada distribución de las 
instalaciones. 
De otro lado se tiene a De la Cruz (2018) que logró el incremento de la 
productividad en 19.74%en una empresa de la ciudad de Lima, aplicando 
una óptima distribución de la planta y disminuyendo las distancias 
recorridas de manera innecesaria. 
Una adecuada distribución de las instalaciones permite aumentar la 
productividad y la eficiencia de las operaciones, reduce costos, mejora los 
métodos de trabajo, disminuyes los riesgos laborales, disminuye las 
distancias recorridas de manera innecesaria, así como los tiempos de 
manejo de materiales (Sule,2014). 
La distribución de las instalaciones tiene que ver con las disposición de las 
áreas, máquinas, almacenes, espacios de desplazamiento, espacios 
comunes, su objetivo es asegurar el flujo de los materiales, de las personas, 
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del trabajo e información, minimizando las distancias recorridas 
innecesariamente (Serna, 2014). 
El objetivo principal de la distribución de planta es la disminución de los 
recorridos y el incremento de la productividad (Cuatrecasas, 2015). 
Las empresa buscan una adecuada distribución de instalaciones, porque 
permite el incremento de la productividad, disminuye los retrasos por 
producción, mejora la seguridad, elimina desplazamientos innecesarios, 
disminuye los materiales en proceso, la congestión de las áreas, mayor 
flexibilidad (Muther, 1981). 
La distribución de planta es considerada una decisión del nivel estratégico 
de la organizaciones y tiene un efecto directo y positivo en la productividad 
y eficiencia de los sistema de producción (Ripon y Torresen, 2014).  
De acuerdo al objetivo específico 1, se encontró que los problemas más 
importantes que aquejan el molino son excesivos desplazamientos, 
inadecuada distribución de instalaciones. El análisis de realizó mediante el 
diagrama de Pareto e Ishikawa. Del mismo modo el índice de productividad 
inicial se estableció en 221.67 kg/HH, y el porcentaje de utilización fue de 
80%. 
Los resultados anteriores son semejantes a los Chilan (2015), quien realizó 
un diagnóstico de la situación problemática de una empresa Ecuatoriana, 
mediante el diagrama de Pareto y el gráfico de Ishikawa. Encontró que la 
materia prima se degeneraba por las largas distancias que recorría, siendo 
necesario la distribución de la planta para disminuir los riesgos de 
contaminación de la materia prima. 
Vera (2015), analizó la problemática de una empresa ecuatoriana, en la 
ciudad de Guayaquil. Encontró como problemas principales la inadecuada 
distribución de instalaciones que generaban recorridos innecesarios y 
riesgos por accidentes. El análisis lo realizó empleando el diagrama de 
Pareto y el diagrama de Ishikawa. 
Otro autor que analizó la problemática de una empresa de la ciudad de 
Chiclayo mediante el diagrama de Pareto fue Coronel (2015). 
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En cuanto al objetivo específico 2, la redistribución de instalaciones 
mediante el empleo del método de planificación sistemática de la 
distribución (SLP) y el diagrama de relaciones de actividades. Se llegó a 
determinar una nueva distribución llegándose reducir 13581 metros de 
distancias recorridas durante un día de trabajo. 
Algunas semejanzas encontramos en De la Cruz (2018), en su 
investigación en una empresa de la ciudad de Lima, encontró desorden en 
las áreas y acumulación de materiales, además de una inadecuada 
distribución de la planta. Utilizó el método SLP, basado en el diagrama de 
relaciones de actividades, llegando a reducir las distancias recorridas de 
208 metros a 120 metros. 
Del mismo modo Coronel (2018) aplicó el método SLP y el diagrama de 
análisis de relaciones de actividades, llegando a reducir en 345 metros las 
distancias recorridas en una planta de la ciudad de Lima. 
Además, una adecuada distribución de las instalaciones, garantiza el 
óptimo ordenamiento de los factores productivos físicos, lográndose de ese 
modo los objetivos empresariales con el consiguiente aumento de la 
productividad y la rentabilidad (Chase y Jacobs, 2014). 
Los autores Díaz, Jarufe y Noriega (2014), manifiestan que el buen uso del 
método de planificación sistemática de la distribución (SLP) basado en el 
diagrama de relaciones de actividades, aumenta la productividad de las 
organizaciones, reduce los costos por desplazamientos de materiales y 
permite definir las áreas de la organización. 
De acuerdo al objetivo específico 3, se calcularon los índices de 
productividad y de utilización de la capacidad, después de la aplicación de 
la redistribución de instalaciones, resultando en 285 kg/HH y 88% 
respectivamente, lo que queda desmostado el efecto positivo de la 





VI.  CONCLUSIONES. 
Las conclusiones que se arribó en esta investigación son: 
1. La redistribución de instalaciones tuvo un efecto positivo en la 
productividad del molino San Eladio, llegándose a incrementar en 
29%, asimismo el porcentaje de utilización de la planta pasó de 80% 
a 88% 
 
2. Al diagnosticar la situación problemática de la empresa, se concluyó 
que la inadecuada distribución de las instalaciones y los excesivos 
desplazamientos fueron los principales problemas. Del mismo modo 
el índice de productividad se determinó en 221.67 kg/HH y el 
porcentaje de utilización en 80%.   
 
3. Se aplicó la redistribución de las instalaciones basada en el método 
SLP. Las distancias recorridas en un día de trabajo disminuyeron de 
22722 metros a 13581 metros, es decir se redujo en 13581 metros. 
 
4. Después de la aplicación de la redistribución de las instalaciones se 
volvió a calcular el índice de productividad y el porcentaje de 

















VII.  RECOMENDACIONES 
- Implementar las mejorar demostradas en esta investigación, ya que traen 
el incremento de la productividad. 
 
- Realizar un estudio de distribución de almacenes. 
 
- Realizar otros estudios de mejora como estandarización de operaciones 
y planeación de la producción. 
 
 
- Capacitar al personal en temas de distribución de planta en sistemas de 
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 Anexo 2: Formato de Diagrama de Operaciones del Proceso 
 
Fuente: De la Cruz  (2017).
 
  
Anexo 3: Formato de Diagrama Análisis del Proceso 
 




Anexo 4: Formato de Diagrama de Recorrido  




Anexo 5: Ficha de registro del diagrama relacional de recorrido o actividades   
 Fuente: Elaboración propia. 
 
  
Anexo 6: Formato del  Método Guerchet 
 
  




Anexo 8: Ficha de registro de Productividad Mano de obra. 
 
  




Anexo 10: Ficha de registro de la Productividad Antes – Después 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
